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Die f olgendan Angaben 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Temperferwalze 

@ Etno Tompenorwalze hat einen au&oren Mantel, einen 
radial innenliegenden Mantel und mindestens einen da- 
zwfscben angeordneten radial verlau tendon Steg. A u Ba- 
rer und innerer Mantel begrenzen einen Raum, der mit ei- 
nem Zulauf und si nam Ableuf verse hen ist. E Hindu ngsge- 
matl ist der Steg fast mit dem au&eren Mantel verbunden. 
Der Steg kann einstuckig mit dem Mantel ausgebildet 
sein oder am Mantel angeschweifct sem. 
Diese Ausfuhrungsform hat thermodynamische Vorteile 
und verringert die Verschlei&anfalligkeit der Walze. 
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Bcschrcibung 



Die Erfindung bclrifft cine Temperierwalzc mil. eincm au- 
Beren Manic1 ? eincm radial inncnlicgenden inncrcn Mantel 
und mindcsicns eincm dazwischen angcordnctcn radial vcr- 
laufcndcn Stcg, wobci auBcrer und inncrcr Mantel cincn 
Rauni begrenzen, dcr mil eincm Zulauf und eincm Ablauf 
versehen ist. 

Als Tcmpcrierwaly.cn werden ITeiz- odcr KOhlzylindcr 
bczcichncL, die zwischen zwei Mantcln cincn vor/.ugsweise 
spirallormigcn Stcg aufweisen, dcr cincn DurchfluB von uh- 
lichcrwcisc Wasscr durch den Raum zwischen auBerem und 
inncrein Mantel ermoglichl, Zu diescni Klihlmittclraum 
fUhrt ein Zulauf und am gcgenuberlicgcndcn Ende der Tem- 
perierwalzc isl ein Ablauf fur das KUhl wasscr angcordnel. 
Derarligc Heiz- odcr Ktihlwalzen haben ublicherweisc cincn 
Durchmcsscr von Ubcr 50 mm und werden zur Papier- und 
Folicnhcrsicllung vcrwcndcL 

Bei dcr Herstcllung derartiger Temperierwalzen wird auf 
eincn Zylindermantel ein Siahlband spimlfonnig aufge- 
schweiBl und anschlieBcnd wird ein Stahlblcch aJs auBcrer 
Mantel darauf aufgebracht. Somit bildcl sich cin spiralfor- 
miger Raum zwischen inncrem und auBerem Mantel und 
das spiralfonnig aufgeschweifile Siahlband diem als Lcil- 
blcch fur das Kuhlmedium und aLs Abslandshaller fur den 
iiuBercn Zylindcnnantcl. 

Bei der Verwendung derartiger Walzen werden Papier- 
oder Fobenbahncn ttber die Walzen gcleiteL Bcsondere Be- 
anspruchungen erfahren die Walzen in Bercichcn y in denen 
zwei Walzen gcgeneinander arbeiten, beispiclsweise um 
eine Papicrbahn zu pressen oder zu Ubergeben. Durch den 
Druck, den die Walzen aufeinander ausuben, wird ihr &uBe~ 
rer Mantel gewalkt und somit stark bcansprucht. Dies fiilirt 
zu einer MatcriallUngung am auBcren Mantel und somit zum 
VerschleiS der gesamten Walze, 

Dcr Erfindung liegt die Aufgabc zugrunde, die Walze we- 
nigerverschlciBanfallig auszubilden. 

Diesc Aufgabe wird bei cincr gattungsgcmaBcn Ibmpc- 
ricrwalze dadurch gelost, daB der Steg fest nut dem auBcren 
Mantel verbunden ist. 

Wahrend iin Stand der Technik dcr Steg am inneren Man- 
tel befestigt ist, wird erfindungsgemaB vorgeschlagcn, den 
Steg am auBeren Mantel zu befestigen. Dadurch bckommt 
dcr auBere Mantel eine zusatzliche Stabililal, die cinerscits 
eine dOnnerc Fcrtigung des auBcren Manlcls ermoglichl und 
andcrerseils den VcrschleiB des auBeren Manlcls ein- 
schrankt. 

Die eriindungsgemiiBc Ausbildung der Tempcncrwalze 
hal dariiber hinaus jedoch wcirerc Vorteilc. Wahrend bei den 
bekannlen Tempcricrwalzcn die lempcralur insbesondcre in 
den Bereichen variiert, in rlencn die Siege am auBcren Man- 
tel mehr oder weniger anlicgcn, sind bei der erfindungsge- 
mUBcn Umpcrierwalze allc Stcgc fest mil dem auBcren 
Mantel verbunden, so daB ein gleichmaBiger WarmcUber- 
gang von den Stegen auf den auBeren Mantel gcwahrleistet 
ist. 

Um einen besondcrs guten Wfirmeiibergang vom Kuhl- 
mittclrauni auf das ubcr die Walze laufende Produkt zu er- 
zielcn, ist es notwendig. den auBeren Mantel der Walze 
moglichst dunn auszufuhren. Dadurch wird jedoch die Sta- 
bility und die Lebensdauer der Walze eingeschrajikt. Die er- 
findungsgemSBc Ausbildung dcr Walzc fUhrt jedoch zu ei- 
ner erhohten Stability des auBeren Mantels bei gleichzeiti- 
ger Reduktion der Manteldicke. 

Dcr am auBcren Mantel befestigtc Steg kann auf eincm 
beliebigen Zwiscbeneletnenl angeordnet werden. Vorzugs- 
weise liegt dcr Steg direkt auf dem inneren Mantel auf. 

Der erfindungsgemafle Aufbau ermoglicht es, den auBc- 



ren Mantel dUnner als den inneren Mantel auszubilden. Da- 
durch wird die Warmcabgabe nach auBcn an das zu lempc- 
rierendc Produkl verbesscrt. 

Hinc gunsligc TTersicllungsvarianlc sicht vor t daB der au- 
5 Bcre Mantel einsLuckig mil dem Steg ausgebildet ist. Dcr au- 
Bere Mantel wird hicrbci zunachst aus eincm dickcrcn Mate- 
rial gefertigt und anschlicBend wird auf dcr Inncnscitc des 
&uBcren Mantels ein spiral fomiiger Kanal cingcarbcitct. 
Als Alternative ist dcr Steg am auBeren Mantel ange- 
10 schwciBL Auch hierdurch cntstchi cine fcsle Vcrbindung 
zwischen Stcg und auBerem Mantel, die die Slabiliti&t des 
auBcren Mantels crhohl. 

Jc nach Anwendungsfall konncn auch mchrerc Kanal e 
zwischen inncrem und auBerem Mantel beliebig angeordnet 
15 scin. Vbrzugswcisc ist dcr Steg spiralfonnig ausgebildet 
Dies fiihrt zu einem spiral R>nnigen Kanal, dcr von einer 
WaJzensciic zur anderen Walzcnseite rcicht. Dies crlaubtes, 
auf cincr Scitc dcr Walzc in achsialcr Richlung das Kiihlmil- 
tel zuzunihren und auf der gegenUberliegenden Seite durch 
20 cine Bohrung in dcr Achsc das Kuhlmcdium wieder abeu- 
fuhren. 

Eine vortcilhafte Ausgestaltungsforni sieht vor, daB radial 
inncrhalb des inneren Mantels cin Stiilzzy Under angeordnet 
isl. 

25 Der innere Mantel wird dadurch am SUitzzy Under befe- 
stigt, daB zwischen dem Stiitz/.ylinder und dem inneren 
Mantel sich gleichzeitg axial und radial erslreckende Slutz- 
bleche angcordnel sind. Bei einer Aufsichi auf die Walze in 
axialcr Richlung erstrecken sich diesc Stutzbleche sternfor- 
30 mig vom Stutzzylindcr zum inncrcn Mantel und posilionie- 
rcn somit inneren und auBeren Mantel relativ zum StUtzzy- 
linder. 

Bn einfacher Aufbau del- Walzc enUleht, wenn die StUtz- 
bleche rechteckig ausgebildet sind. 
35 Zusatzlich oder alternativ zu den Stiitzblechen konncn 
zwischen dem Siutzzylinder und dem inneren Mantel sich 
gleichzeitg quer zur Walzenachsc und radial erslreckende 
Streben angeordnet sein. Auch diese Strebcn halten den in- 
neren Mantel reladv zum Siutzzylinder in einer festcn Posi- 
40 don. 

Insbesondcre bei der Verwendung von Stiitzblechen wird 
vorgeschlagen, daB die Strebcn trapezfonnig ausgebildet 
sind. Die Slrebcn konnen somil in den Zwischenrauni zwi- 
schen den Stiitzblechen eingcsetzi werden, um zusammen 
45 mil den Stiitzblechen eine wabenartige Struktur zu erzeu- 



gcn. 

Eine besonderc Anordnung von Strebcn und Stutzblechen 
siehi vor, daB die Streben und die Stiitzblcchc radiale Ein- 
schnittc aufweisen und die Einschnitlc so angeordnet sind» 
50 daB die Stutzbleche auf die Strebcn aufsteckbar sind. Dies 
erlaubt einen scbnellen einfachen Aufbau dcr Stutzstniklur 
zwischen Siutzzylinder und innerem Mantel. 

Zwei AusfUhrungsbeispicle erfindungsgcniaBer Walzen 
sind in der Zeichnung dargestelh und werden iin Folgenden 
55 naher erlautcrt. Es zeigt 

Fig. 1 einen Schniu durch die Eintrittsseite einer Tempe- 
ricrwalzc, 

Fig. 2 cincn Schnitt durch die in Fig. 1 dargestelltc Tem- 
perierwalze langs dcr Linic AA, 
60 Fig. 3 das mil X bezeichnete Detail der in Fig. 1 dargc- 
slellten Temperierwalzc in vergroBerter Darstellung, 

Fig, 4 cincn Schnitt durch die Auslrittsscitcn der Tbmpc- 
rierwalze. 

Fig. 5 einen Schnin durch die in Fig. 4 gezeigtc Tempc- 
65 ricrwalzc langs dcr Linic BB, 

Fig. 6 einen Schnitt durch cincn TVil cincr alternativcn 
Ausfuhrungsform einer Temperierwalzc und 

Fig. 7 das in Fig. 6 gezeigtc Detail X in vergroBerter Dar- 
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slcllung. 

Die in den Fig. 1 bis 5 gezciglc Temperierwalzc 1 bcsleht 
aus einem Einlatfleil 2, cincm AuslaBieii 3 und cincm da- 
zwischen angcordnclen Mantel 4. Der Mantel 4 beslchl aus 
einen) auBcrcn Manic! 5» cincm radial inncnliegcnden innc- 5 
rcn Manic I 6 und cincn dazwisehen angcordncicn radial vcr- 
laufcndcn St eg 7. Bet dcr dargcslclltcn Ausfiihrongsfonn 
bcgrcnzi cin spiralarlig angcordneicr Steg 7 cincn spiralfor- 
niig gebogenen Raum 8, der es erlaubi, cin KUhlincdium wie 
b e spiel sweisc Wasscr zwischen inncrcm und auBcrcm Man- io 
tcJ zu fDhrcn. 

Die Temperierwalzc 1 hat an ihrcm linken lindc im Bin- 
laBteil 2 eincn konzenlrischcn Zulauf 9, der an der liin- 
gangsscilc dcr Temperierwalze radial abgclcnkl wird und 
die Kuhlflussigkcit zum spiralformigen Raum 8 fiihri. Dcr 15 
spiralformige Raum K isi so ausgcbildct, daB die Kuhlfliis- 
sigkeit iiu auBeren Bercich dcr lempcricrwalzc dirckt unicr- 
halb dcr Walzcnobcrflachc 10 cntlanggcfuhrl wird. An- 
schlicBend wird die Kuhlflussigkeit wicder radial nach in- 
nen zu eincin konzentrisch angcordnclen Auslafi 11 in dcr 20 
AuslaBplalle 3 geliihrt. 

Die Fig. 3 zeigl deudieh, daB dcr Steg 7 cinstiickig mil 
dem auBcrcn Mantel 5 ausgcfuhri isi. Dcr Steg 7 sttitzl soiuil 
den auBercn Manicl 5 gegeniibcr dem inncren Mantel 6 ab 
und lcitet die im Rauni 8 gcfUhrle KuhlJlilssigkcil. An den 25 
inncren Mantel 6 ist der Stcg 7 nur angclegt. 

Die beschricbene IlcrslclJungswcise dcr Tcmperierwalze 
1 erlaubt es, den auBercn Mantel 5 nur halb so dick wie den 
inneren Mantel 6 herzusiellen. Im vorliegcnden Ausfuh- 
rungsbci spiel isi der auBere Mantel sogar noch dunner aus- 30 
gcfiihrL Dadurch wird cin schr guter WarmeUbergang vom 
kahlflussigkeitsgefullten Rauni 8 auf die Obcrflache 10 des 
auBcrcn Mantels 5 erreicht. 

Radial innerhalb des inneren Mantels 6 ist cin SUitzzylin- 
der 12 angeordnel. Dcr Stutzzylinder 12 erstreckl sich kon- 35 
zentrisch zum inneren Mantel 6 und zwischen dem Stutzzy- 
linder 12 und dem inneren Manicl 6 sind sich gleichzeilig 
axial und radial ersireckcndc Stutzbleche 13 und sich 
gleichzeilig quer zur Walzenachse 14 und radial crstrek- 
kende Slreben 15 angeordnet. 40 

Durch die Stutzbleche 13 und die Slreben 15 wird der ge- 
samte Mantel 4 fesi auf dem Stutzzylinder 12 gehalien. Im 
vorliegcnden Ausftthrungsbeispiel sind die Stutzbleche 13 
rechteckig ausgebildet und die Strcben sind trapezformig 
zwischen den Stiilzblechen cingepaBt. Anzahl, GroBe und 4S 
Position dcr Slreben und Stutzbleche sind auf die jeweilige 
Art der Belastung abzuslimmcn. 

Zur Hrlcichterung des Zusammenbaus konnen die Strebcn 
15 und die Stutzbleche, 13 radiale Einschnilte (nicht ge- 
zcigl) aufweisen, wobci diese Einschnilte so angeordnet 50 
sind, daB die Stuizbleche 13 auf die Strcben 15 aufsteckbar 
sind. 

Bohrungen 16 bis 26 sorgen fUr die Beliiftung des Innen- 
raums der Walze, damit durch Temperalurunterschiedc 
keine Driicke oder Unterdriicke im lnnenraum der Walze s> 
entstehen. 

In den Fig. 6 und 7 ist cine alternative Ausfuhrungsforrn 
ciner Tcmperierwalze dargcstellu Bei diescr Temperier- 
walzc 30 ist zwischen einer linken Stirnwand 31 und einer 
rcchlen Stirnwand 32 ein auBerer Mantel 33 eingcschweiBi. 60 
Am auBeren Mantel 33 ist spiral formig ein Steg 34 ange- 
schwciBt und dieser Stcg 34 stiltzt den auBercn Mantel 33 
gegen eincn inneren Mantel 35 ab. In dem in Fig, 7 gezeig- 
ten Detail sind die SchweiBnahte 36. 37 und 38, 39 genauer 
dargcstcllt, mit denen dcr Stcg 34 am auBcrcn Mantel 33 an- 65 
geschweiBt ist. 

Das Heiz- oder Kiihlmedium trill im Bercich der linken 
Stirnwand 31 durch einen Zulauf 40 in eincn Raum 41. Die- 



scr Raum 41 ist durch den spiralformig gcwcndcltcn Stcg 34 
spiralfbrmig ausgcbildct, so daB das durch den Zulauf 40 zu- 
gefuhrte Temperieniicdium 42 mchrmals um die Walze 
herum gcleitet wird. Tm "Rereich der rcchten Stirnwand 32 
grenzt der Raum 41 an einen Auslauf 43, von wo das Tent- 
pcricmicdiuni wicder abgcfuhn wird. 

Bcidc AusfGhrungsfornien erfindungsgcmaBcr Walzcn 1 
und 30 iiihrcn zu ciner weitcsgchend konstantcn Tcmpcratur 
in dcr auQcrcn Mantel flachc, da an alien Siegcn cin guter 
Wartneubergang zur auBcrcn Mantel flachc aufiriu, Daruber 
hinaus kann dcr auBcrc Mantel besondcrs diinn ausgefuhrl 
werden. wodurch ein besondcrs guler Warmcubcrgang an 
diescr Stelle cntstcht. AuBerdem haben die bcschricbcncn 
Walzcn zusatzlich zu den termodynatnischen Vorlcilen einc 
langerc Lcbcnsdauer. 

I*ateniansprUchc 

1. Temperierwalzc? (1, 30) mit eincrn auBeren Mantel 
(5. 33), cincm radial innenlicgcndcn inneren Mantel (6, 
35) und mindestens eincrn dazwisehen angcordnclen 
radial vcrlaufendcn Stcg (7, 34), wobei auBerer (5, 33) 
und innerer Mantel (6, 35) einen Raum (8, 41) begren- 
zen, dcr mit cincm Zulauf (9, 40) und cinem Ablauf 
(11, 43) versehen ist, dadurch gckennzckJinet, daB 
der Steg (7, 34) fest mil dem UuBeren Mantel (6 4 33) 
verbunden ist. 

2. Tcmperierwalze nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichneu daB dcr Stcg (7, 34) auf dem inneren Mantel 
(6, 35) auflicgi. 

3. Temperierwalzc nach eineni dcr vorhergehenden 
AnsprUche, dadurch gekennzeichnet. daB der auBere 
Mantel (5, 33) dunner als der innere Mantel (6, 35) aus- 
gebildet isi. 

A. lemperier walze nach eincrn der vorhergehenden 
AnsprUchc, dadurch gekennzeichnet, daB der auBere 
Mantel (5) einstiickig mit dem Steg (7) ausgcbildct ist. 

5. Temperierwalzc nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 
dadurch gckennzeichneU daB der Steg (34) am auBeren 
Mantel (33) angeschweifit isi. 

6. Temperierwalzc nach cinem der vorhergehenden 
AnsprOche. dadurch gekennzeichnet, daB der Steg (7, 
34) spiralformig ausgebildet ist. 

I. Tcmperierwalze nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB radial inner- 
halb des inneren Mantels (6) ein Stutzzylinder (12) an- 
geordnet isL 

8. Tcmperierwalze nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi zwischen dem Stutzzylinder (12) und 
dem inneren Mantel (6) sich gleichzeitig axial und ra- 
dial crstrcckcnde Stutzbleche (13) angeordnet sind. 

9. Tcmperierwalze nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Siiiizbieche (13) rechteckig ausgebil- 
det sind. 

10. Temperierwalze nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zwischen dem Stutzzylinder (12) 
und dem inneren Mantel (6) sich gleichzeilig quer zur 
Walzenachse (14) und radial erstreckendc Strcben (15) 
angeordnet sind. 

II. Tcmperierwalze nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Strebcn (15) trapezformig ausge- 
bildel sind. 

12. Temperierwalze nach einem der Anspriiche 10 
oder 1 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Slreben (15) 
und die Stutzbleche (13) radiale Einschnilte aufweisen 
und die Einschnitte so angeordnet sind, daB die StUlz- 
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blcchc (13) auf diu Slrcbcn (15) aufstcckbar sind. 
Hicrzu 3 Sciic(n) Zcichnungen 
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